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В резьбе измеряют и контролируют наружный, внутренний и средний диаметры, шаг и
угол профиля: из них основными элементами резьбы являются: наружный и средний
диаметры, шаг и угол профиля резьбы.

  

Измерение шага резьбы. Для измерения шага резьбы применяют измерительную
линейку и резьбомер. Измерение шага резьбы  измерительной
линейкой
показано на рис. 197. Линейкой измеряют длину определенного количества витков,
например десяти; разделив полученную длину на замеренное количество витков,
находят размер одного шага. При измерении дюймовой резьбы определяют число
витков, которое приходится на длину одного дюйма (приближенно равного 25.4 мм).
Если на длине 1" насчитывается 4 витка, то шаг равен 1/4".

  

 

  

  

Резьбомер (рис. 198) состоит из набора стальных пластинок, из которых каждыя
снабжена вырезами, точно соответствующими профилю резьбы определенного шага. На
каждой пластинке выбиты цифры, указывающие на шаг резьбы в миллиметрах или число
витков, нарезанных на длине одного дюйма. При измерении шага прикладывают
пластинку к проверяемой резьбе параллельно ее оси (рис. 198). Совпадение пластинки
резьбомера проверяют на просвет.
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  Измерение среднего диаметра резьбы. Точно измерить средний диаметр резьбыможно  резьбовым микрометром (рис 199). Онотличается от микрометра для гладких деталей только тем, что вместо постоянныхизмерительных поверхностей имеет особые сменные измерительные наконечники 1 и 2.Наконечник 1 (рис. 199, б), снабженный конусом с углом, равным углу профиля резьбы,вставляют в отверстие микрометрического винта, наконечник 2, снабженный прорезью,- в пятку.     

  При измерении резьбовой микрометр устанавливают так, чтобы конус входил вуглубление резьбы, а измерительный наконечник с вырезом охватывал выступ резьбы(рис. 199, а). Отсчет по шкале микрометра показывает размер среднего диаметрарезьбы.  Резьбовые калибры. Наилучшим инструментом для контроля резьб являютсярезьбовые калибры - нормальные и предельные. Наружная резьба проверяется нормальным резьбовым кольцом(рис. 200), а внутренняя - нормальной резьбовой пробкой(рис. 201). Правый гладкий конец пробки служит для проверки диаметра отверстия подрезьбу, а левый резьбовой конец - для проверки самой резьбы. Правильность резьбынормальными калибрами определяют на ощупь по отсутствию качания и трудностисвинчивания калибра и детали.  

  Значительно более точна и производительна проверка резьбы предельнымирезьбовыми калибрами. Наружную резьбу проверяют предельными резьбовыми скобами. Такая скоба (рис. 202) имеет две пары роликов: передняя пара является проходной, азадняя - непроходной.     

  Способ проверки резьбы предельной резьбовой скобой такой же, как и при проверкегладких размеров, т.е. резьба должна свободно пройти через проходную сторонукалибра, а не проходная сторона калибра должна задержать резьбу.  Внутреннюю резьбу проверяют предельными резьбовыми пробками (рис. 203).Проходной конец пробки имеет длинную резьбу полного профиля; он должен полностьюввинчиваться в резьбовое отверстие по всех его длине. Непроходной конец имеет 2-3витка срезанного профиля, он не должен ввинчиваться в измеряемое отверстие.     

  Как гладкие, так и резьбовые предельные калибры применяют обычно при изготовлениибольшого количества одинаковых деталей и вообще в тех случаях, когда детали должныиметь точные размеры с определенными допусками.  

  Измерение среднего и внутреннего диаметров резьбы. Иногда приходится измерятьсредний диаметр резьбы; в таких случаях применяют специальный кронциркуль (рис.204) со сменными шариковыми наконечниками. Диаметр шариков выбирают поспециальным таблицам в соответствии с типом и шагом резьбы. Ножки кронциркуля сшариковыми наконечниками сначала устанавливают по образцовой детали илирезьбовому калибру. После этого сверяют снятый размер со средним диаметромнарезанной резьбы, прикладывая установленный кронциркуль шариковыминаконечниками к ее боковым поверхностям.  Внутренний диаметр резьбы измеряют кронциркулем с острыми ножками (рис. 205). Каки в предыдущем случае, кронциркуль предварительно устанавливают на размер поштангенциркулю, образцовой детали или резьбовому калибру, затем сравнивают этотразмер с внутренним диаметром нарезанной резьбы.  Наружный диаметр резьбы болта измеряют штангенциркулем или микрометром. Приэтом необходимо следить за тем, чтобы измерительный инструмент был установленперпендикулярно оси детали.  
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